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Metode for tØrking og avskalling av reker 
Reker renses for skall og hoder, "pilles", vanligvis for 
hånd. Der er maskiner som kan gjØre det samme, men disse egner 
seg bare for stØrre reker og bestemte kvaliteter. De er også 
meget kostbare og blir derfor bare aktuelle for store kapasiteter 
og verdifulle produkter. 
Rekefangstene inneholder imidlertid også endel småfallen 
reke som ikke kan brukes til så verdifulle produkter som stØrre 
reke, og som derfor sorteres fra. Smårekene kan imidlertid godt 
brukes til salater, supper, posteier, o.lo hvis bare hoder og 
skall kan fjernes på en rasjonell og lØnnsom måte. 
Omkostningene ved håndpilling av småreke må nØdvendigvis 
bli mye stØrre enn ved stØrre reke, og dette sammen med den bil-
ligere anvendelsen gjØr håndpilling av småreke i beste fall lite 
lØnnsom. 
Ved tØrking blir rekeskallet sprØtt og lett å knuse, og 
dette innebærer en mulighet for mekanisk avskalling etter tØrking 
av reken. Slik tØrket reke skulle i hvert fall kunne brukes til 
supper, posteier, salater, o.l., forutsatt at rekekjØttet ikke er 
for mye denaturert med hensyn til smak og farge, og forutsatt at 
det lar seg noenlunde blØte opp igjen. 
Av alle tØrkemetoder gir frysetØrking absolutt best resul-
tat med hensyn til farge, smak og konsistens etter gjenoppblØting 
og også med hensyn til blØtetid. Karakteristisk for frysetØrking 
er imidlertid at vannet i stoffet foreligger frosset under hele 
tØrkingen hvilket gjØr at sellestrukturen ikke faller sammen under 
tØrkingen. Det ferdigtØrkete produkt har derfor nØyaktig samme 
form, volum og struktur som råvaren. Dette medfØrer igjen at det 
frysetØrkete rekekjØttet blir sprØtt og lett å knuse samtidig som 
skallet ikke lØsner fra kjØttet. Mekanisk avskalling av frysetØr-
ket reke blir derfor meget vanskelig. 
Ved tØrking av rå eller kokt reke ved temperaturer over 
rekens ''frysepunkt", vil sellestrukturen falle sammen og kjØttet 
skrumpe inn etter hvert som vannet tØrker bort. Dette er ikke 
tilfelle for skallet som holder samme form og struktur selv om 
vanninnholdet fordamper. Ved tØrking av reke ved temperaturer 
over rekens "frysepunkt" vil da resultatet bli at kjØttet skrum-
per og lØsner fra skallet. TØrking under slike temperaturforhold 
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medfØrer også at det tØrre kjØttet blir hardt og seigt og tåler 
atskillig mekanisk påkjenning, mens skallet blir sprØtt og lett å 
knuse. Dermed oppnås mulighet for fjerning av skallet ved knusing 
ad mekanisk vei uten å ska~e kjØttet nevneverdiG. 
Ved tØrking ved temperaturer over frysepunktet kan flere 
metoder komme på tale. Ved forsØk er det imidlertid konstatert 
at for å oppnå kvalitetsmessig tilfredsstillende produkt bØr tØr-
kingen foregå ved lavest mulig temperatur og i mest mulig surstoff-
fri atmosfære. 
TØrking med luft blir som regel anleggsmessig enklest og 
rimeligst, om ikke akkurat varmeØkonomisk best. ForsØk har imid-
lertid vist at tØrking av reke med luft nok kan gi et tilfredsstil-
lende produkt med hensyn til avskalling og gjenoppblØting, men på 
grunn av oksydasjon et slett produkt med hensyn til smak. 
TØrking med inaktiv surstoffri gass i stedet for luft vil 
muligens kunne brukes, men vil medfØre så store anleggsmessige og 
driftsmessige komplikasjoner, at f.eks. vakuumtØrking vil være 
langt å foretrekke. 
TØrking i vakuum ved direkte kontakt mellom reke og hete-
flate gir også tilfredsstillende resultat med hensyn til avskal-
ling og gjenoppblØting, og kan også gi tilfredsstillende smak, 
forutsatt at heteflatetemperaturen er lav. ForsØk har vist at ved 
heteflatetemperaturer på 100°C og over fås lett brentsmak på pro-
duktet, antakelig på grunn av den direkte kontakt mellom reke og 
heteflate som medfØrer lokal overhetning av rekekjØttet. 
ForsØk har vist at best resultat også smaksmessig, oppnås 
ved vakuumtØrking med strålevarme. 
En slik tØrking kan foregå 1 vakuumkammer med rekene plas-
sert på nettingrammer mellom og i passende avstand fra egnete var-
mekilder (plater, tråder, rØr, lamper, etc.). Etter tØrkingen kan 
så skall og hoder knuses og skilles fra rekekjØttet f.eks. i en 
roterende nettingtrommel. ForsØk har vist at skall og hoder da 
vil knuses og falle gjennom nettingen under rotasjonen, mens det 
rene kjØttet blir liggende igjen i trommelen. Dette er imidlertid 
en både tids- og arbeidskrevende fremgangsmåte. 
En mere hensiktsmessig og rasjonell fremgangsmåte er f.eksa 
å bruke en roterende vakuumtØrke med varmekappe eller annen opp-
varming av tØrkesylinderen og med en innvendig konsentrisk plas-
sert nettingtrommel, i likhet med den tØrke som er brukt til for-
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sØkene l 1967 og som er vist i fig. lo 
ForsØk ble fØrst gjort med denne tØrken uten innvendig net-
tingsylinder. TØrkingen gikk utmerket og skall og hoder lØstes 
fra kjØttet og ble mer og mindre pulverisert. Halene forble hele 
og uten skall, men ble utvendig misfarget av avfallspulver, og 
fikk dessuten brentsmak. 
Videre forsØk med denne tØrken med innvendig nettingtrommel 
og råstoffet plassert i denne viser at skall og hoder faller av 
rekene under tØrkingen og etter hvert findeles så mye at de faller 
gjennom nettingen som er for finmasket til at det resterende rene 
kjØttet faller igjennom. Når tØrkingen er ferdig vil da alt skall 
og hoder være overfØrt til den ytre sylinderen, mens det rene 
rekekjØttet ligger igjen i nettingsylinderen. 
VakuumtØrking er en anleggsmessig relativt kostbar tØrkeme~ 
tode uansett hva slags tØrkekonstruksjon som brukes. Det har der-
for stor betydning for lØnnsomheten at der oppnås stØrst mulig 
tØrkehastighet og dermed stØrst mulig kapasitet i forhold til an-
leggskostnadeneo 
TØrkehastigheten Vlser seg logisk nok å være avhengig av 
heteflatetemperaturen eller temperaturfallet mellom heteflate og 
stoff. Ved forsØk som ble gjort med nevnte forsØkstØrke med 4 kg 
reke i hvert forsØk, og samme vakuum, ble foeks. tØrketiden 3~ 
time ved dampkappetemperatur 130°C, mens den ved 100°C ble 4~ time, 
ved nedtØrking til samme fuktighet i rekekjØttet, 17,4 %. 
Det er således klart at jo hØyere heteflatetemperatur en 
kan bruke, dessto stØrre tØrkekapasitet vil en få. ForsØk viser 
imidlertid at jo hØyere heteflatetemperaturen er, dessto stØrre er 
faren for brentsmak på produktet. Nokså bestemmende for dette er 
imidlertid hvor langt ned i fuktighet kjØttet tØrkes. Ved forsØk-
ene med nevnte forsØkstØrke viste det seg således at en både ved 
heteflatetemperaturene 100°C og 130°C fikk brentsmak på produktet 
ved nedtØrking til ca. 10 % vann, mens en ved nedtØrking til ca. 
17 % vann fikk et lyst og pent produkt som også smaksmessig var 
best, men ikke fullt så godt som råstoffet. Konsistensen etter 
oppblØting var i alle tilfeller endel hardere og seigere enn for 
råstoffet. Oversikt over resultatet fra endel forsØk er gjengitt 
l vedlagte tabell. 
På grunnlag av forsØk som er gjort er konstatert at det 
tØrre rekekjØttet er farge- og smaksmessig lagringsdyktig ved van-
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lig temperatur bare ved lagring i vakuum eller surstoffri atmos-
fære. Vakuumpakkete prØver i plastfolie viste således ingen for-
andring i smak eller farge selv etter 6 måneders lagring, mens 
prØver pakket i plastposer uten evakuering mØrknet svært i fargen 
og ble nærmest uspiselige på grunn av en ekkel gammel tØrrfisksmak. 
Samme forsØk viste at prØvene var fullt holdbare selv ved 
21 % vanninnhold i kjØttet. En medvirkende årsak til dette kan 
være det hØye saltinnholdete Ved kokte reker som vil bli det van-
lige råstoffet, og som ble benyttet i forsØkene, ligger saltinn-
holdet vanligvis på 7-16 % salt i tØrrstoffet. 
For holdbarhetens skyld er det altså tydelig at produktet 
må vakuumpakkes og vanninnholdet kan da være opptil 20 % og kan-
skje mer uten å redusere holdbarheten. Både for smak, farge og 
konsistens er det en fordel å kunne stoppe tØrkingen ved så hØyt 
vanninnhold som mulig, gjerne ved 20 %e Ved så hØyt vanninnhold 
viser forsØkene at alt skall vil være falt av og gått gjennom net-
tingen, mens en god del hoder vil være igjen på rekekjØtteto Imid-
lertid viser det seg at ved nedkjØling til 15-20°C vil hodene bli 
så sprØ at de knuses og skilles ut fra kjØttet ved fortsatt rote-
ring i tØrken eller i egen nettingtrommel utenom tØrken. 
Konklusjonen med hensyn til det produkt som kan oppnås ved 
denne fremgangsmåten er: 
Best produkt synes & oppnås ved vakuumtØrking med stråle-
varme. Brentsmak synes å ha lett for å oppstå ved hØy temperatur-
påkjenning og lav fuktighet i kjØtteto Ved rette tØrkebetingelser 
kan oppnås et produkt som er lyst og pent og uten brentsmak og som 
etter oppblØting i 3-5 timer skiller seg lite fra råvaren med hen-
syn til farge og smak, men som i konsistens alltid vil være noe 
selgere og hardere enn råvaren. For bevaring av :kvaliteten under 
lagring synes ikke annet enn vakuumpakking, eller pakking i inak-
tiv atmosfære å være brukbar. Selv med 20 % vanninnhold synes da 
produktet ubegrenset holdbarto 
Bergen, november 1967. 
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Produkt (ska1lfritt) " 
Utbytte ~ 
Damptrykk (kg/cm ) 
Kappetemperatur (°C) 
Vakuum (mm Hg) 
o AvdampQtemperatur ( C) 
Tørketid (t) 
Rest med skall 
Rest med hoder 






Før blØting: Farge 
Smak 
Konsistens 
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Etter 3 uker lagring _ 
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Forslag til industritØrker 
Forslag til utfØrelse av hensiktsmessige industritØrker for 
dette formål er vist i figa 2 og 3. I begge tilfeller består tØr-
ken av en ytre stillestående mantel med en roterende nettingtrom-
mel inni. 
Fig. 2 Vlser en utfØrelse med varmeelementer plassert på 
innsiden av den ytre mantel og utenfor nettingtrommelen, hvilket 
gir en forholdsvis enkel tØrkekonstruksjonv I figuren er vist 
damprØr som varmeelementer. Også andre typer varmeelementer kan 
selvsagt komme på tale, som f.eks. elektriske. Damp- eller varm-
gasskappe på ytre mantel kan også komme på tale. 
Typisk for denne tØrkeutfØrelse er i alle tilfeller at var-
mestrålingen må passere nettingen i trommelen for å nå tØrkegodseto 
Dette kan muligens være uheldig på flere måter. Mye ·av varmen 
vil absorberes i nettingen og gi mulighet for så stor temperatur-
stigning i denne at den kan gi lokal overhetning i rekeoverflaten 
når den kommer i berØring med denne. På grunn av avskjerming fra 
nettingen vil dessuten mye av strålevarmen fra varmeelementene 
ikke kunne absorberes direkte av rekene. 
Fig. 3 viser en tØrkeutfØrelse som antakelig er bedre 
med hensyn til varmeoverfØring. Varmeelementene er her plassert 
inni den roterende nettingtrommel, slik at all strålevarmen når 
rekene uten avskjerming og uten overheting av nettingen. Denne 
tØrkekonstruksjon bl~ imidlertid atskillig mer komplisert enn den 
som er vist i fig. 2. 
Ingen av disse tØrketypene er prØvet. Om de stØrre dimen-
sjonene og den stØrre fyllingen ved en industritØrke vil medfØre 
andre funksjons- og kvalitetsmessige resultater enn de som ble 
oppnådd med forsØkstØrken, kan bare konstateres ved bygging og ut-
prØving av en slik tØrke. Vanlige erfaringer er at resultatene i 
industriell skala som regel vil bli noe forskjellig fra resultate-
ne i laboratorie- eller pilotskala. 
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